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Abstrak 
Sruktur Mikro memiliki peranan penting dalam pengecoran logam maupun non logam, 
guna melihat struktur dari material coran. Dengan metode cetakan pasir dan variasi 
temperatur tuang dapat dilihat semakin tinggi temperatur tuang maka struktur butir berbentuk 
dendrit. Namun dengan penambahan unsur Fe yang berlebihan dari unsur Si akan membuat 
nilai kekerasan semakin meningkat hasil coran menjadi getas, ini diakibatkan tidak 
homogennya unsur paduan Al-Alloy seperti yang terlihat dalam foto struktur dan XRF 
Kata Kunci :  . Pengecoran, aluminium, paduan, struktur mikro
A. PENDAHULUAN 
Pengecoran logam merupakan salah 
satu metoda pembentukan benda kerja atau 
bahan baku benda kerja yang telah sejak 
lama dilakukan bahkan jauh sebelum 
berkembangnya Ilmu pengetahuan dan 
teknologi sebagaimana bukti-bukti yang 
ditemukan oleh archaeologist berupa benda 
kuno seperti koin-koin emas, perak dan 
perunggu dalam bentuk tiga dimensi dibuat 
melalui proses pengecoran, artinya paling 
tidak proses pengecoran sudah dilakukan 
sejak berkembangnya peradaban manusia. 
Pengecoran (casting) adalah suatu 
proses penuangan materi cair seperti logam 
atau plastik yang dimasukkan ke dalam 
cetakan, kemudian dibiarkan membeku di 
dalam cetakan tersebut, dan kemudian 
dikeluarkan atau di pecah-pecah untuk 
dijadikan komponen. 
Temperatur tuang merupakan salah 
satu variabel dari sekian banyak variabel 
yang terdapat pada proses pengecoran. 
Variabel ini penting karena jika temperatur 
tuang terlalu rendah maka rongga cetakan 
tidak akan terisi penuh dimana logam cair 
akan membeku terlebih dahulu pada saluran 
masuk, dan jika temperatur tuang terlalu 
tinggi maka hal ini akan mengakibatkan 
penyusutan dan kehilangan akan 
keakuratan dimensi coran. 
Setiap jenis metode pengecoran 
memiliki kelebihan dan kekurangan 
sehingga dalam pemilihan dengan metode 
pengecoran harus mempertimbangkan  dari  
berbagai  sisi baik,  biaya,  kualitas,  fungsi 
dan  lain-lain. Permasalahan yang muncul 
dalam pengecoran logam diantaranya 
berkaitan dengan jumlah, harga dan 
spesifikasi benda yang akan diproduksi. 
B. TINJAUAN PUSTAKA 
Aluminium dan Paduannya 
Aluminium adalah logam yang ringan 
dengan berat jenis 2.7 gram/cm3 setelah 
Magnesium (1.7 gram/cm3) dan 
Berilium(1.85 gram/cm3) atau sekitar 1/3 
dari berat jenis besi maupun tembaga. 
Konduktifitas listriknya 60 % lebih dari 
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tembaga sehingga juga digunakan untuk 
peralatan listrik. Selain itu juga memiliki 
sifat penghantar panas, memiliki sifat 
pantul sinar yang baik sehingga digunakan 
pula pada komponen mesin, alat penukar 
panas, cermin pantul, komponen industri 
kimia dll.  
Aluminium merupakan logam yang 
reaktif sehingga mudah teroksidasi dengan 
oksigen membentuk lapisan aluminium 
oksida, alumina (Al2O3) dan membuatnya 
tahan korosi yang baik. Namun bila kadar 
Fe, Cu dan Ni ditambahkan akan 
menurunkan sifat tahan korosi karena kadar 
aluminanya menurun. Penambahkan Mg, 
Mn tidak mempengaruhi sifat tahan 
korosinya.  


















































C. METODOLOGI PENELITAN 
C.1. Proses Pengecoran Logam 
Ada dua kelompok pengecoran yang 
sering digunakan yaitu pengecoran cetakan 
permanen dan pengecoran cetakan non 
permanen. Pengecoran cetakan permanen 
adalah proses pengecoran dimana cetakan 
dapat digunakan berulang kali. Pengecoran 
jenis ini terdiri dari pengecoran cetakan 
logam, pengecoran cetakan logam 
bertekanan, dan pengecoran sentrifugal. 
Pengecoran cetakan non permanen adalah 
proses pengecoran dimana cetakan hanya 
dapat dipakai sekali saja karena untuk 
mengeluarkan benda kerja cetakan harus 
dihancurkan. Jenis pengecoran ini terdiri 
dari pengecoran cetakan pasir, pengecoran 
invesmen, dan pengecoran evaporative.  
C.2. Pengujian Metalografi 
Metalografi adalah ilmu yang 
mempelajari tentang cara pemeriksaan 
logam untuk mengetahui sifat, struktur, 
temperatur, dan persentase campuran 
logam tersebut. Dalam proses pengujian 
metalografi, pengujian logam dibagi lagi 
menjadi dua jenis, yaitu : 
1. Pengujian makro (macroscope test)
2. Pengujian mikro (microscope test)
C.3. Langkah-langkah Pengujian 
Metalografi   
a. Pemotongan
Pemotongan spesimen cukup dalam
dimensi yang tidak terlalu besar (<10 ×
10 × 10) mm dan tidak boleh menjadi
panas berlebihan dalam proses
pemotongan untuk menghindari
rusaknya struktur spesimen tersebut
akibat panas.
b. Penyalutan (Mounting)
Benda kerja yang kecil sukar dipegang
pada proses penggerindaan dan
pemolesan, maka perlu disalut terlebih
dahulu. Bahan penyalutan yang
digunakan adalah termoplastik seperti
resin, yang mencair pada temperatur
150ºC. (ASM Handbook Vol 9,(1985),
ASM International)
c. Penggerindaan atau Pengampelasan
Proses ini menggunakan kertas ampelas
yang berjenjang dimulai dari ampelas
yang kasar sampai dengan yang halus.
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e. Pengetsaan
Struktur mikro dapat terlihat dengan
jelas dibawah mikroskop dengan di etsa.
Cairan etsa yang digunakan adalah
Kellers Etch reagent : terdiri dari (95 ml
H₂O), (2,5 ml HNO₃), (1,5 ml HCl), (1
ml HF) sesuai standard ASTM E407.
Berikut ini merupakan faktor-faktor 
penyebab terjadinya kegagalan dalam 
mengetsa, yaitu : 
1. Benda kerja terlalu kotor karena terlalu
lunak atau berminyak.
2. Benda kerja tidak bersih pada waktu
dicuci.
3. Kurangnya waktu pengetsaan.
4. Terlalu lama waktu yang digunakan
dalam pengetsaan.
5. Salah memilih dan menggunakan cairan
etsa (etching reagent).
D. HASIL DAN PEMBAHASAN 
D.1. Hasil foto Struktur mikro 
Gambar 1. Foto Struktur mikro pembesaran 
600°C, 650°C, 700°C 
Pada pengecoran Al-Alloy dengan 
temperatur 600°C, 650°C, dan 700°C 
dengan pembesaran 40µm, terlihat struktur 
mikro berbentuk denrite. Perbedaan 
struktur mikro hasil coran dengan variasi 
temperatur tuang terletak pada ukuran dan 
kerapatan denrite. Pada temperatur tuang 
600°C dendrite yang terbentuk mempunyai 
ukuran yang besar. Ukuran denrite akan 
semakin mengecil seiring dengan 
peningkatan temperatur tuang yang 
dilakukan, seperti terlihat pada temperatur 
700°C. 
Hasil pengecoran Al-alloy dengan 
temperatur 600°C, 650°C, dan 700°C 
terlihat pula perbedaan fasa, dimana fasa Al 
berwarna terang, fasa AlSi serta fasa 
paduan lainya berwarna kelabu terang, dan 
fasa AlFe berwarna kelabu kehitaman 
dimana akan meningkatkan tingkat 
kekerasan. 
D.2. Hasil Pengujian Kekerasan 





Nilai Kekerasan (N/mm²) 
1 2 3 4 5 
600 40,23 40,9 40 40 39,85 40,20 
650 42,23 46,75 48,7 43,28 46,25 45,44 


























Grafik 1. Rata-Rata Pengujian Kekerasan 
Pengujian Kekerasan mengunakan 
mesin uji kekerasan Rockwell Hardness 
Test TH 500, Indentor Steel Ball Æ 1/16” 
dengan nilai rata-rata seperti terlihat pada 
Tabel 3. 
D.3. Hasil Uji Unsur 
Tabel 3. Hasil Uji XRF 
HASIL UJI 
XRF 
Al% Si% Fe% Zn% Cu% S% Mn% 
600°C 97,93 0,95 0,70 0,13 0,11 0,11 0,07 
650°C 98,29 0,58 0,91 0,14 0,08 
700°C 98,11 0,60 0,93 0,13 0,12 0,04 0,08 
E. KESIMPULAN DAN SARAN 
E.1. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil penelitian, 
pengujian dan analisa dapat disimpulkan 
bahwa temperatur yang lebih tinggi 
menghasilkan struktur butir berbentuk 
dendrite, penambahan unsur Fe yang 
banyak akan membuat nilai kekerasan 
meningkat menjadikan Al-Alloy menjadi 
getas ini disebabkan tidak homogennya 
paduan Al-Alloy. 
E.2. Saran 
Pada proses penuangan logam cair, 
sebaiknya temperatur penuangan harus 
konstan, penuangan dilakukan satu kali 
sampai cetakan terisi penuh 
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